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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnomman 

@ Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffschicht 

@ Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
ner Kunststoffschicht (3), die zwischen zwei zumindest 

abschnittsweise ineinander verschiebbaren Teilen (1, 2) 

angeordnet warden kann, wobei die beiden Teile ein hul- 

senahnliches Aul^enteil (1) und ein in dieses zumindest 

abschnittsweise einschiebbares Innenteil (2) umfassen, 

und wobei der Querschnitt des AuSenteils (1) und/oder 

des Innenteils (2) im Bereich ihrer ineinander verschieb- 
baren Abschnitte uber deren Lange etwa konstant ist bzw. 

sind, gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrens- 

schrltte: Bei zumindest abschnittsweise In das AufSenteil 

(1) eingeschobenem Innenteil (2) wird der Zwischenraum 

zwischen AuRenteil (1) und Innenteil (2) durch geeignete 

DIchtelemente (5) abgedichtet. Durch mindestens eine 

Offnung (6) wird der die Kunststoffschicht (3) ausbiidende 

Kunststoff in den Zwischenraum eingespritzt oder hinein- 

gezogen. Vorzugsweise wird die Oberflache einesder bei- 

den Teile (1, 2) vor dem Einspritzen des Kunststoffs bei- 
^ spielsweise aufgerauht, so daS die Kunststoffschicht 

nach dem Einspritzen auf diesem Teil oder in diesem Teil 
^ (1,2) haftet. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung einer KunststofFschicht, insbesondere einer Kunst- 
slofFschicht, die zwischen zwei zumindest abschnittsweise 5 
ineinander verschiebbaren Teilen angeordnet werden kann, 
wobei die beiden Teile ein hulsenahnliches AuBenteil und 
ein in dieses zumindest abschnittsweise einschiebbares In- 
nenteil umfassen, und wobei der Querschnitt des AuBenteils 
und/oder des Innenteils im Bereich ihrer ineinander ver- lO 
schiebbaren Abschnitte iiber deren Lange etwa konstant ist 
bzw. sind. 

AuBenteile und Innenteile mit einer dazwischen befindli- 
chen Kunststoffschicht der vorgenannten Art linden bei- 
spielsweise Verwendung als Teile einer Lenksaule, die im 15 
Falle eines Unfalicrashs ineinander verschiebbar sein soil, 
Bei einer vorgegebenen maximalen Crash- Verschiebungs- 
tiefe muB der Widerstand, mit dem die beiden Teile ineinan- 
der verschiebbar sind, genau vorherbesliimiit werden. Dic- 
ser Widerstand ist abhangig von der GroBe der aneinander 20 
reibenden Flachen und von deren Oberflachenbeschaffen- 
heit. Die Querschnitte der ineinander verschiebbaren Ab- 
schnitte der beiden Teile konnen unterschiedliche Formen 
haben, wie beispielsweise die eines flachen Ovals, eines 
Drei- oder Mehrecks oder auch eines Kreuzes oder Klee- 25 
blattes (vergleiche dazu die US-PS 4,622,840). 

Da die Fonn der aneinandergleitenden Flachen sowie die 
Form der auf eine dieser Flachen aufgebrachten KunststofF- 
schicht sehr hohen Genauigkeitsanfordeningen entsprechen 
muB, um einen definierten Verschiebewiderstand zu erzie- 30 
len, erweist sich die Herstellung dieser KunststofFschicht als 
sehr schwierig und aufwendig. Es ist beispielsweise be- 
kannl, die KunststofFschicht als separates einzelnes Teil mit 
einem UbermaB herzustelien (z. B. durch KunststofFgieBen 
oder -spritzen), und das UbermaB dann vor dem AuFstecken 35 
auF das Innenteil sehr prazise, aber auFwendig durch zerspa- 
nende Bearbeitungstechniken definiert wieder abzutragen. 

Das der vorliegenden Erfindung zugrunde liegende Pro- 
blem ist die Entwicklung eines Verfahrens zur Herstellung 
einer KunststofFschicht der vorgenannten Art, das einfach 40 
durchFuhrbar ist und trotzdem zur Herstellung von Kunst- 
stofFschichten geeignet ist, die ineinander verschiebbaren 
Teilen der vorgenannten Art einen wohldefinierten Ver- 
schiebewiderstand verleihen. 

Dies wird erfindungsgemaB durch Folgende VerFahrens- 45 
schritte erreicht: 

— bei zumindest abschnittsweise in das AuBenteil ein- 
geschobenem Innenteil wird der Zwischenraum zwi- 
schen AuBenteil und Innenteil durch geeignete Dicht- 50 
elemente abgedichtet; 

- durch mindestens eine OFfhung wird der die Kunst- 
stofFschicht ausbildende KunststofF in den Zwischen- 
raum eingespritzt oder hineingezogen, 

55 

Auf diese Weise werden die ineinander zu verschieben- 
den Teile gleichzeitig als (Spritz-)GuBForm fur die Kunst- 
stofFschicht verwendet, so daB die KunststofFschicht genau 
an die Form der ineinander zu verschiebenden Teile ange- 
paBt werden kann. GO 

GemaB einer bevorzugten AusFiihrungsform der vorlie- 
genden Erfindung konnen mindestens zwei OfFnungen vor- 
gesehen sein, wobei diese OFfnungen in den Dichtelementen 
und/oder in dein Abschnitt des AuBenteils angeordnet sind, 
in den der entsprechende Abschnitt des Innenteils einge- 65 
schoben ist. Vorzugsweise kann durch eine der OfFnungen 
der KunststofF eingespritzt werden, wahrend durch eine an- 
dere OFftiung die Luft aus dem Zwischenraum zwischen Au- 
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Benteil und Innenteil entweicht. Alternativ dazu kann aus ei- 
ner der OfFnungen die Luft aus dem Zwischenraum zwi- 
schen AuBenteil und Innenteil gesogen werden, so daB der 
KunststofF durch eine andere OfFnung in den Zwischenraum 
hineingezogen wird. 

Vorteilhafterweise konnen als Dichteiemente zum Bei- 
spiel Dichtringe oder aber auch aufblasbare Dichtungen 
Verwendung finden. 

GemaB einer bevorzugten AusfuhrungsForm der vorlie- 
genden Erfindung wird entweder die AuBenseite des in das 
AuBenteil ein schiebbaren Abschnitts des Innenteils oder die 
Innenseite des diesen Abschnitt des Innenteils aufnehmen- 
den Abschnitts des AuBenteils so bearbeitet, daB die Kunst- 
stofFschicht nach dem VerFahrensschritt des Einspritzens 
oder Hineinziehens an der so bearbeiteten Oberflache haftet. 
Die Oberflache kann beispielsweise dadurch bearbeitet wer- 
den, daB sie auFgerauht wird und/oder mit Vorspriingen, 
Dellen oder Noppen versehen wird. AuF diese Weise wird 
gewahrleistet, daB nach dem Einspritzen des KunststofFs in 
den Zwischenraum zwischen AuBenteil und Innenteil die 
KunststofFschicht definiert auF einem der beiden Teile haF- 
tet, so dafi das Verhalten der KunststofFschicht beim Ver- 
schieben von Innen- und AuBenteil gegeneinander definiert 
vorherbestimmbar ist. 

Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein, daB mindestens 
eine Zunge in den Zwischenraum zwischen AuBenteil und 
Innenteil eingeschoben wird, deren Lange vorzugsweise 
groBer als die der ineinander verschiebbaren Abschnitte von 
AuBenteil und Innenteil ist, wobei die mindestens eine 
Zunge, die vorteilhaFterweise aus Metall besteht, nach dem 
Einspritzen oder Hineinziehen des KunststofFs wieder aus 
dem Zwischenraum herausgezogen wird, Auf diese Weise 
konnen auf der beispielsweise AuBenseite der beispiels- 
weise auf dem Innenteil aufgebrachten KunststofFschicht 
Kanale ausgenommen werden, die die Kontaktfiache der 
KunststofFschicht zu der Innenseite des AuBenteils verrin- 
gem. Die GroBe der Zunge bzw. der Zungen, die vor dem 
Einspritzen in den Zwischenraum eingebracht werden, stel- 
len einen einfachen Parameter dar, um den Verschiebewi- 
derstand der beiden Teile gegeneinander zu verandern. 

Vorteilhafterweise finden als KunststofF Polytetrafloure- 
thylen (PTFE, auch unter dem Handelsnamen Teflon® be- 
kannt) oder PTFE-Derivate Verwendung. Vorzugsweise 
sollten bei solchen KunststofFen als Dichteiemente am Au- 
Benteil oder am Innenteil abgestiitzte Polytetraflourethylen- 
ringe verwendet werden, well bei den entsprechend hohen 
Einspritztemperaturen von Polytetraflourethylen diese eine 
gute Dichtigkeit gewahrleisten. 

Weiterhin konnen jedoch auch andere Kunststoffe genutzt 
werden, die vorteilhaFt einspritzbar, tcmpcratur- und alte- 
rungsbestandig sind sowie gute GleiteigenschaFten auFwei- 
sen. EbenFaUs ist eine gewisse Bestandigkeit gegen Fette 
und Ole durchaus von Vorteil. 

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfin- 
dung werden deutlich an Hand der nachFolgenden Beschrei- 
bung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme 
auf die beiliegenden Abbildungen. Darin zeigen 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht der in 
Fig. 1 abgebildeten Vorrichtung. 

Die abgebildete Vorrichtung umFaBt ein AuBenteil 1 und 
ein Innenteil 2 einer Lenksaule, die ineinander verschiebbar 
sind. Eine zwischen diese beiden cinzufiigcndc KunststofF- 
schicht 3 soil nach einer AusfuhrungsForm des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens in den Zwischenraum zwischen Au- 
Benteil 1 und Innenteil 2 eingespritzt werden, wahrend sich 
das Innenteil 2 zumindest teilweise in dem AuBenteil 1 be- 
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findei. 

In dein abgcbildeien Ausfuhrungsbcispiel weiscn AuBcn- 
teil 1 und Innenteil 2 einen etwa kleeblaltformigen Quer- 
schnitl auf. Das AuBenleil 1 ist als langgestreckte Hiilse aus- 
gcfiihrl, wohingcgen das Innenlcil 2 in dem abgebildclcn 5 
Ausfiihrungsbeispiel wie ein massiver Stab gestaltet ist.. 
Zum Zwecke des Ausspritzens werden an den Innenwanden 
des AuBentcils 1 in dieses Dichteleinente 5 eingebracht, die 
den Zwischenraum zwischen der inneren Wandung des hul- 
senahnlichen AuBenteils 1 und der auBeren Wandung des In- lO 
nenteils 2 nach auBen hin abdichten. Die Dichtelemente 5 
konnen Dichtringe sein, wie dies beispielhafl in Fig. 2 abge- 
bildet ist. Alternativ dazu konnen als Dichtelemente 5 auch 
aufblasbare Dichtungen gewahlt werden. Ebenso besteht die 
Moglichkeit, an Vorspriingen des AuBenteils 1 oder Innen- 15 
tails 2 abgestiitzte Polytetraflourethylenringe als Dichtun- 
gen zu verwenden. 

Die Dichtelemente 5 sind mit zwei Offnungen 6 an unter- 
schicdlichen Enden des hulsenfonnigen AuBenteils 1 verse- 
hen, von denen die eine als Einspritzoffnung fur den Kunst- 20 
stoff dient und die andere als AuslaBofiiiung fur die bei- 
spielsweise vorher in dem Zwischenraum befindiiche Luft 
Verwendung findet. 

Alternativ zu Offnungen 6 in den Dichtelementen 5 kon- 
nen auch Offnungen in dem hiilsenformigen Aufienteil 1 in 25 
dessen Endbereich angeordnet sein. 

Um zu erreichen, daB die auf diese Weise eingespritzte 
Kunststoffschicht 3 bei spiels weise an dem Innenteil 2 haf- 
tel, kann dieses vor dem Einspritzen des Kunststoffs ent- 
sprechend behandelt werden. Hier bieten sich das Anatzen 30 
Oder das Anrauhen - z. B. durch Sandstrahlen - der Oberfla- 
che des Innenteils 2 an. Weiterhin besteht auch die Moglich- 
keit, die Oberflache des Innenteils 2 mit Vorspriingen, Dcl- 
len oder Noppen zu versehen. 

Die Gleiteigenschaften des beispielsweise mit der Kunst- 35 
stofTschicht 3 versehenen Innenteils 2 in bezug auf das Au- 
Benteil 1 sind abhangig von der GroBe der Kontaktflache. 
Der Gleitwiderstand ist umso groBer, je groBer die Kontakt- 
flache ist. Um die Kontaktflache zu verkleinem, konnen vor 
dem Einspritzen der Kunststoffschicht 3 in den Zwischen- 40 
raum zwischen AuBenteil 1 und Innenteil 2 Zungen 4 einge- 
schoben werden, die nach dem Einspritzen der Kunststoff"- 
schicht 3 wieder entfemt werden. Die nach dem Einspritzen 
der Kunststoffschicht 3 entfernten Zungen 4 hinterlassen 
Kanale, die die Kontaktflache zwischen beispielsweise mit 45 
der Kunststoffschicht 3 versehenem Innenteil 2 und AuBen- 
teil 1 vermindern. An den Enden der Zungen 4 konnen vor- 
zugsweise Zugenden 7 angeordnet sein, die ein leichteres 
Heraus Ziehen der Zungen 4 aus dem Zwischenraum zwi- 
schen AuBenteil 1 und Innenteil 2 crlcichtem. 50 

Die Verminderung der Kontaktflache kann alternativ dazu 
durch andere Mittel bewirkt werden. Hier bietet sich bei- 
spielsweise nach dem Herausziehen des von der Kunststoff- 
schicht 3 umgebenen Innenteils 2 an, Kanale in die Oberfla- 
che der Kunststoffschicht 3 zu frasen oder aus dieser heraus- 55 
zulosen. 

Der einzuspritzende Kunststoff sollte vorzugsweise tem- 
peratur- und alterungsbestandig so wie moglichst unemp- 
findlich gegen Fette und Ole sein und zudem gute Gleitei- 
genschaften aufweisen. Hier konnen beispielsweise Polyte- 60 
traflourethylen (PTFE, Teflon®) oder PTFE-Derivate Ver- 
wendung finden, 

Anstelle des kleeblattformigen Querschnitts konnen Au- 
Benteil 1 und Innenteil 2 beispielsweise auch einen Quer- 
schnitt in Form eines flachen Ovals oder eines beliebigen 65 
Drei- oder Mehrecks aufweisen. 

Die zwcite Offnung 6 kann auch zum Abziehen des ein- 
spritzbaren Kunststoffs Verwendung finden. 
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Die verwendeten AuBen- und Innenteile 1, 2 konnen bei- 
spielsweise aus Stahl, Aluminium oder Magnesium oder de- 
ren Legierungen geferligt sein. 

Bczugszeichenliste 

1 AuBenteil 

2 Innenteil 

3 Kunststoffschicht 

4 Zunge 

5 Dichtring 

6 Offnung 

7 Zugende der Zunge 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur llerstellung einer Kunststoffschicht 
(3), die zwischen zwei zumindest abschnitts weise in- 
einander verschiebbaren Teilen (1, 2) angeordnet wer- 
den kann, wobei die beiden Teile ein hUlsenahnliches 
AuBenteil (1) und ein in dieses zumindest abschnitts- 
weise einschiebbares Innenteil (2) umfassen, und wo- 
bei der Querschnitt des AuBenteils (1) und/oder des In- 
nenteils (2) im Bereich ihrer ineinander verschiebbaren 
Abschnitte uber deren Lange etwa konstant ist bzw. 
sind, gekennzeichnet durch folgende Verfahrens- 
schritte: 

- bei zumindest abschnittsweise in das AuBenteil 

(1) eingeschobenem Innenteil (2) wird der Zwi- 
schenraum zwischen AuBenteil (1) und Innenteil 

(2) durch geeignete Dichtelemente (5) abgedich- 
tet; 

- durch mindcstens eine Offnung (6) wird der die 
Kunststoffschicht (3) ausbildende Kunststoff in 
den Zwischenraum eingespritzt oder hineingezo- 
gen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens zwei Offnungen (6) vorgesehen 
sind. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Offnung (6) bzw. min- 
destens eine der Offnungen (6) in den Dichtelementen 

(5) angeordnet ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Offnung (6) bzw. min- 
destens eine der Offnungen (6) in dem Abschnitt des 
AuBenteils (1) angeordnet isL, in den ein Abschnitt des 
Innenteils (2) eingeschoben ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB in eine der Offnungen (6) 
der Kunststoff eingespritzt wird, wahrend aus einer an- 
deren Off'nung (6) die Luft aus dem Zwischenraum 
zwischen AuBenteil (1) und Innenteil (2) entweicht. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB durch eine der Offnungen 

(6) die Luft aus dem Zwischenraum zwischen AuBen- 
teil (1) und Innenteil (2) gesogen wird, so daB der 
Kunststoff durch eine andere Offnung (6) in den Zwi- 
schenraum hineingezogen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Dichtelemente (5) 
Dichtringe Verwendung flnden, die um das Innenteil 
(2) herum angeordnet sind. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Dichtelemente (5) auf- 
blasbare Dichtungen Verwendung finden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB entweder die AuBenseite 
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des in das AuBenteil (1) einschiebbaren Abschnitts des 
Innenteils (2) oder die Inncnseite des diesen Abschnitt 
des Innenteils (2) aufnehmenden Abschnitts des Au- 
Benteils (1) so bearbeitet wird, daB die Kunststoff- 
schichL (3) nach dein VerfahrensschriLt des Einspritzens 5 
Oder Hineinziehens an der so bearbeiteten Oberflache 
haftet. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, daduxch gekennzeich- 
net, daB die Oberflache des einen der beiden Teile (1, 
2), auf der die Kunststoffschicht (3) nach dem Auf- 10 
spritzen haftet, im Bereich der ineinander verschiebba- 
ren Abschnitte durch Aufrauhen bearbeitet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Oberflache des einen der beiden 
Teile (1,2), auf der die Kunststoffschicht (3) nach dem 15 
Aufspritzen haftet, im Bereich der ineinander ver- 
schiebbaren Abschnitte durch Versehen mit Vorspriin- 
gen, Dellen oder Noppen bearbeitet wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens eine Zunge (4) 20 
in den Zwischenraum zwischen AuBenteil (1) und In- 
ncnteil (2) eingeschoben wird, deren Lange vorzugs- 
weise groBer als die der ineinander verschiebbaren Ab- 
schnitte von AuBenteil (1) und Innenteil (2) ist, wobei 
die mindestens eine Zunge (4) nach dem Einspritzen 25 
oder Hineinziehen des Kunststoffs wieder aus dem 
Zwischenraum herausgezogen wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mindestens eine Zunge (4) aus Metall 
besteht. 30 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Kunststoff Polytetra- 
flourethylen Verwendung findet. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Dichtelemente (5) am AuBenteil (1) 35 
oder Innenteil (2) abgestiilzte Polytetraflourethylen- 
ringe Verwendung finden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Querschnitt des Innen- 
teils (2) zumindest im wesentlichen an den Querschnitt 40 
des AuBenteils (1) angepaBt ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB AuBenteil (1) und Innenteil (2) im Be- 
reich ihrer ineinander verschiebbaren Abschnitte einen 
fiachen ovalen Querschnitt aufweisen. 45 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB AuBenteil (1) und Innenteil (2) im Be- 
reich ihrer ineinander verschiebbaren Abschnitte einen 
drei- oder mehreckigen Querschnitt aufweisen. 

19. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daB AuBenteil (1) und Innenteil (2) im Be- 
reich ihrer ineinander verschiebbaren Abschnitte einen 
etwa kreuzformigen oder kleeblattfOrmigen Quer- 
schnitt aufweisen. 
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